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(§4) Metallarmierung fur ein U-fdrmiges Aufsteckprofil 

Bei einer Metallarmierung fur ein U-formiges Aufsteck- 
profil mit einer Vielzahl von sich quer zur Profillangsachse 
erstreckenden Bugeln, die von Bugel zu Bugel versetzt uber 
Langsstege miteinander verbunden sind, ist zur Stabilisie- 
rung in Langsrichtung, insbesondere bei der Extrusion, er- 
findungsgemaft vorgesehen, daft die Bugel abwechselnd 
jeweils einmai uber einen mittigen Langssteg und zwei au- 
Renliegende Sollbruchstellen und anschlieSend uber zwei 
weiter auSenliegende starre Langsstege miteinander ver- 
bunden sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Metallarmierung 
fur ein U-formiges Aufsteckprofil, insbesondere fur 
Kraftfahrzeuge, mit einer Vielzahl von sich quer zur 
Pronilangsachse erstreckenden Bugeln, die von Biigel 
zu Biigel versetzt iiber Langsstege miteinander verbun- 
den sind. 

Ein derartiges Profil ist beispielsweise aus der DE-OS 
29 30 077 bekannt. Bei dieser Armierung sind jeweils 
zwei benachbarte U-formig gebogene Biigel einmal al- 
lein durch einen mittigen Langssteg und anschlieBend 
iiber zwei seitlich dazu verlaufende Langsstege sowie 
einander gegeniiberstehende, sich nahezu beriihrende 
Ansatze an den freien Enden dieser Biigel, die als Be- 
grenzer bezeichnet sind, miteinander verbunden. Eine 
derartige Armierung ist jedoch urn seine Hochachse 
sehr labil, da es bei jedem zweiten Biigel nur iiber einen 
einzigen schmalen Langssteg verbunden ist. Dadurch ist 
es moglich, daB sich diese Armierung bei der Extrusion 
unzulassig in axialer Richtung langt und daB dadurch die 
MaB- und Formhaltigkeit verlorengehen kann. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Metallarmierung zu schaffen, die zwar ebenfalls eine 
flexible Anpassung an erforderliche Abbiegungen des 
fertigen Profils ermoglicht, die aber in sich sehr viel 
stabiler ist und die sich insbesondere bei der Koextru- 
sion mit dem Profilmaterial nicht unerwunscht verfor- 
men kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemaB vor- 
gesehen, daB abwechselnd jeweils zwei benachbarte Bii- 
gel iiber einen mittigen Langssteg sowie iiber jeweils 
einen in der Nahe der zugehorigen Biigelenden verlau- 
fenden, sich vermindernden Querschnitt aufweisenden 
und eine Sollbruchstelle bildenden Langssteg und iiber 
jeweils zwei etwa auf der Mine einer halben Biigellange 
liegende Langsstege verbunden sind. 

Durch diese Anordnung jeweils eines mittigen Langs- 
steges und zweier auBenliegenden, beim Einbau als Soll- 
bruchstellen dienenden Langsstege verminderten Quer- 
schnittes, die zumindest bei der Extrusion eine feste 
Verbindung darstellen, sowie nachfolgend zweier von 
der Mitte aus weiter auBen liegenden Langsstege ergibt 
sich also eine Metallarmierung, die bei der Extrusion 
steif ist, jedoch anschlieBend mit dem Profil durch Auf- 
reiBen der Sollbruchstellen beliebig verformt werden 
kann. 

ZweckmaBigerweise ist die gestanzte flache Metallar- 
mierung U-formig gebogen, mit jeweils zwischen den 
mittigen Langsstegen der einen Biigelgruppe und den 
benachbart weiter auBenliegenden Langsstegen der an- 
deren Biigelgruppe verlaufenden Biegelinie. Damit lie- 
gen die Langsstege sowohl im horizontalen Bereich der 
U-formig gebogenen Metallarmierung als auch in den 
freien Schenkeln. 

Diese Armierung kann dann mit elastomerem oder 
thermoplastischem Profilmaterial umspritzt sein, in das 
dehnfeste Faden einbettet sind. urn ein ungewolltes Auf- 
reiBen zu vermeiden. 

An dieses so armierte U-Profil kann dann mindestens 
noch ein Dichtungshohlprofil mit einer Shore-A-Harte 
von unter 50 seitlich anextrudiert sein. 

Anhand einer schematischen Zeichnung sind Aufbau 
und Funktionsweise eines Ausfuhrungsbeispiels nach 
der Erfindung naher erlautert. Dabei zeigen 

Pig. 1 die Metallarmierung als flaches Stanzteil, 

Fig. 2 die Metallarmierung im verwendungsfertig ge- 
bogenen Zustand und 
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Fig. 3 ein Beispiel eines U-formigen Aufsteckprofils 
mit der Armierung nach Fig. 2. 

Wie sich aus Fig. 1 ersehen laBt, besteht die Metallar- 
mierung zunachst aus einem flachen, gestanzten Blech- 
5 teil, der dann entsprechend Fig. 2 U-formig gebogen 
wird. Diese Metallarmierung 1 besteht aus einzelnen, 
sich quer zur Profillangsachse erstreckenden Bugeln 2 
und 2', die von Bugel zu Biigel versetzt miteinander 
verbunden sind. Wie man aus Fig. 1 und 2 ersieht, sind 

io die beiden vorderen Bugel 2 und 2' iiber zwei Langsste- 
ge 3 miteinander verbunden, die etwa auf der Mitte der 
halben Biigellange von der Mittellinie 4 aus verlaufen. 

Die nachsten beiden Biigel 2' und 2 sind iiber einen 
mittigen Langssteg 5 und je einer in der Nahe der au- 

15 Benliegenden Biigelenden liegenden Sollbruchstelle 6 
miteinander verbunden. Diese Sollbruchstelle 6 bildet 
zwar ebenfalls einen Langssteg mit sich zur Mitte zwi- 
schen den beiden Bugeln 2' und 2 verminderndem Quer- 
schnitt, der bei einer entsprechenden Verbiegung des 

20 fertigen Profils aufreiBt. 

Wie man aus Fig. 2 ersieht, bildet die U-formig und 
damit in ihre endgultige Gestalt gebrachte Metallarmie- 
rung 1 ein relativ stabiles Gebilde, da auf den freien 
seitlichen Schenkeln die jeweiligen Biigel versetzt zu- 

25 einander iiber Langsstege 3 und 6 miteinander verbun- 
den sind, wahrend auf der oberen, ebenen Seite jeder 
zweite Biigel mit einem Langssteg 5 an den benachbar- 
ten Biigel angeschlossen ist. Durch die versetzte Zuord- 
nung der Langsstege 3 und 6 einerseits sowie 3 und 5 

30 andererseits ist ein gegen horizontale Zugkrafte bei der 
Extrusion stabiles Gebilde geschaffen, dessen Soll- 
bruchstellen 6 erst bei einer hoheren, gezielten Kraft- 
aufwendung reiBen. 

Mit einer derartigen Metallarmierung 1 kann dann 

35 beispielsweise ein Profil 10 hergestellt werden, wie es in 
Fig. 3 dargestellt ist. Die Metallarmierung 1 bildet jetzt 
die Versteifung des eigentlichen U-Profils 11, das auf 
seiner Innenseite mit Lippen 12 versehen ist und so auf 
entsprechende Blechkanten, beispielsweise an Koffer- 

40 raumdeckeln oder Motorraumhauben aufgesteckt wer- 
den kann. Urn eine unzulassige Dehnung des Profils 11 
auszuschlieBen, konnen bei der Extrusion noch hoch- 
dehnfeste Faden 15, z.B. aus Glasfaser, mit einextrudiert 
werden. Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist 

45 seitlich an das U-Profil eine hakenformige Dichtlippe 13 
aus gleichem Material anextrudiert, wahrend auf der 
anderen Seite ein Doppelhohlprofil 14 sehr viel weiche- 
rer Gummiqualitat anextrudiert ist, das dann die eigent- 
liche Dichtung bildet. Eine derartige Dichtung laBt sich 

so dann durch die vorstehend beschriebene Flexibilitat der 
Metallarmierung leicht in den entsprechenden Bogen 
urn die Ecken, beispielsweise eines Kofferraumes, her- 
umfiihren. 

In Fig. 3 soil lediglich eine mogliche Ausbildungsform 
55 eines mit einer erfindungsgemaBen Armierung versehe- 
nen Profils gezeigt werden. Selbstverstandlich sind auch 
andere Querschnitte und Konfigurationen moglich, bei 
denen eine derartige Metallarmierung eingesetzt wer- 
den kann. 

60 

Patentanspriiche 

1. Metallarmierung fur ein U-formiges Aufsteck- 
profil, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, mit einer 
65 Vielzahl von sich quer zur Profillangsachse erstrek- 
kenden Bugeln, die von Biigel zu Biigel versetzt 
iiber Langsstege miteinander verbunden sind, da- 
durch gekennzeichnet, daB abwechselnd jeweils 
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zwei benachbarte Biigel (2', 2) uber einen mittigen 
Langssteg (5) sowie uber jeweils einen in der Nahe 
der zugehdrigen Biigelenden verlaufenden, sich 
vermindernden Querschnitt aufweisenden und eine 
Sollbruchstelle (6) bildenden Langssteg und die al- 5 
ternierenden Bugel (2, 2') fiber jeweils zwei etwa 
auf der Mitte einer halben Bugellange liegenden 
Langsstege (3) verbunden sind. 

2. Metallarmierung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die gestanzte, flache Metallar- to 
mierung (1) U-fdrmig gebogen ist mit jeweils zwi- 
schen den mittigen Langsstegen (5) der einen Bu- 
gelgruppe (2\ 2) und den benachbart weiter auRen 
liegenden Langsstegen (3) der anderen Biigelgrup- 
pe (2, 2') verlaufenden Biegelinte. 15 

3. Metallarmierung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Armierung (I) mit 
elastomerem oder thermoplastischem Profilmateri- 
al (11) umspritzt ist, in das dehnfeste Faden (15) 
eingebettet sind. 20 

4. Metallarmierung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB seitlich an das U-Profil (11) min- 
destens ein Dichtungs-Hohlprofil (14) mit einer 
Shore-A-Harte von unter 50 anextrudiert ist. 
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ABSTRACT : 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> The invention relates to a metal 
reinforcement 

for a U-shaped plug -on profile, having a multiplicity of bows which 
extend 

transversely with respect to the longitudinal axis of the profile 
and, from one 

bow to the next, are connected to one another in an offset manner via 
longitudinal webs. For the purpose of stabilisation in the 
longitudinal 

direction, in particular during extrusion, the invention provides 
that the bows 
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are alternately connected to one another respectively via a central 
longitudinal web and two exterior predetermined breaking points and 
subsequently via two rigid longitudinal webs located further towards 
the 

outside. < IMAGE > 
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